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机 加 工 表面 粗 度 提升 LLAH 1 


------- 德 国 埃 克 洛 深 光 工具 


解决 方案 就 是 高 表面 品质 诉求 
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生产 高 质量 部 件 表面 的 经 济 替 代 方案 
生产 镜面 抛光 或 预定 闵 的 表面 。 

-可 与 任何 传统 或 CNC 控制 的 机 器 一 起 使 用 。 

-在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 

- 缩短 遇 期 时 间 瘟 消 除 设置 和 辅助 处 理 时 间 。 

-增加 表面 硬度 。 

-增加 耐 磨 性 。 

-低能 量 需求 。 

` 冷 卸 润滑 油 无 污染 。 

-可 用 於 微量 润滑 。 
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EERME RETEA MLM AREEN 
在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 

-可 与 任何 传统 或 CNC 控制 的 机 器 一 起 使 用 。 

- 送 用 於 范 围 广泛 的 工件 。 

-防止 或 阻 碾 应 力 腐 甸 裂 纹 的 形成 或 扩展 。 

- 显著 提高 使 用 毒 命 和 疲劳 强度 。 

- 疲劳 强度 的 非凡 增加 。 


加 工 气缸 


快速 高 效 的 内 部 加 工 
生产 的 表面 具有 非常 低 的 残 儿 表 面 粗 烽 度 、 减 少 的 摩擦 和 较 少 的 磨损 。 
- 显著 减少 圆 形 的 不 规则 性 。 
- 适用 於 冷 拔 或 热 轧 管 
- 适用 於 28 至 800 毫米 的 直径 范围 。 
可 能 的 工艺 : ARH- 车 削 - 滚 压 抛光 ， 车床 车 削 。 
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进程 


滚 光 的 基本 原理 

滚 光 是 一 种 成 型 工艺 ， 用 於 生成 

高 质量 、 光 滑 的 表面 或 具有 特定 特性 的 表面 
结构 肚 。 一 个 或 多 个 滚 简 或 球 用 於 塑 化 

赣 形 成 工件 的 跟 绿 层 。 这 个 过 程 是 用 

当 人 金属 部 件 需要 高 质量 的 表面 时 

光泽 度 或 指定 的 表面 质量 不 能 

通过 机 加 工 工 艺 可 靠 地 实现 。 过 程 是 

在 VDI 标准 2032 中 描述 ， 这 也 清楚 地 解释 了 
滚 压 和 滚 压 的 区 别 

过 程 。 


在 滚 光 中 ， 当 压 应 力 发 生 时 

在 滚轮 抛光 之 问 的 接触 点 处 莅 曲 
工具 和 工件 表面 超过 工件 的 

屈服 强度 、 塑 性 变形 结果 。 粗 糙 - 
ness 峰值 被 压 在 线 乎 垂直 的 direc- 
进入 表面 ， 结 果 材 料 流 填 充 

下 方 的 粗糙 度 谷 (图 1) 。 所 结果 的 
由 於 整个 表面 的 流动 而 出 现 光滑 的 表面 
靠近 材料 的 边缘 层 ， 不 是 因为 粗糙 度 
峰 芍 曲 到 表面 或 变 平 (广泛 持 有 ， 
但 错误 的 假设 ) 。 


滚 光 可 以 用 来 代替 任何 工艺 AP- 

合股 生产 高 质量 的 部 件 表面 (例如 

LSM EES 

RES ` "03. SUAI) 。 这 个 过 程 ， 证 明 

线 十 年 来 ， 提 供 了 巨大 的 技术 和 经 济 广 告 

粗糙 度 和 范围 为 R 的 表面 的 优点 z< 10 微米 。 

滚 光 铁 面 具有 独特 的 特点 

具有 以 下 特点 的 表面 结构 : 

- 低 粗糙 度 (Rz< 1 微米 /二 一 种 < 0.1 hm) 或 
指定 粗糙 度 

-” 贺 形 表面 轮廓 

- GZ 

- 减少 摩擦 

- 增加 耐 磨 性 

- ”由於 冷 加 工 增加 了 边缘 层 硬度 


该 过 程 提供 以 下 内 容 好 处 : 

- ”循环 时 间 短 

- 可 和 与 任何 传统 或 CNC 控制 的 
机 器 

- 一 次 设置 完成 处 理 

- 没有 去 除 任何 材料 

- ARER 

- ”需要 最 少 的 润滑 

- REE 

- 刀具 壹 命 长 

- 尺寸 不 会 因 工具 磨损 而 发 生变 化 


E1 : B aE 


zb Deformation speed HAKI : Röttger 论文 


Plastic deformation ===» 


Elastic deformation ===» 


深 扎 的 基本 原理 

深 轧 是 一 种 用 於 影响 正面 的 成 型 工艺 

更 改组 件 的 边缘 区 域 属性 。 杀 

cess 是 独一无二 的 ， 因 为 它 是 增加 的 唯一 过 程 
综合 这 些 影响 的 组 件 使 用 玄 命 : 


压 应 力 的 产生 

稳 缘 层 冷加工 
平滑 组 件 的 表面 ， 这 会 移 除 
微 缺 口 


这 种 组 合 可 以 通过 表面 增加 疲劳 强度 
五 ， 轩 致 明显 改善 

组 件 的 使 用 喜 命 。 深 已 特别 

适用 於 承受 动态 应 力 的 部 件 

可 能 因 材 料 疲劳 而 损坏 的 操作 。 


与 替代 方法 〈 例 如 喷 丸 ) 相 比 ， 

深 滚 压 是 一 种 极 具 成 本 效益 的 工艺 ， 
其 应 用 和 范围 线 乎 包括 整个 规格 
金属 材料 。 它 可 以 很 容易 地 集成 到 
一 个 现 有 的 过 程 链 ， 可 以 同时 用 於 
传统 和 CNC 控制 的 机 床 。 这 允许 


工件 直接 在 一 个 设置 中 进行 深思 
机 加 工 ， 消 除 设 置 和 运输 成 本 。 
每 当 目 标 是 增加 疲劳 强度 时 
金属 材料 或 实施 轻 量 化 设计 ， 这 
可 以 使 用 过 程 。 


深 滚 压 可 以 代 蔡 任何 应 用 的 工艺 
增加 部 件 的 疲劳 强度 ， 包 括 - 

荷兰 国际 集团 机 械 过 程 (如 喷 丸 ) 
TZ 〈 例 如 激光 硬化 ) 和 热 化 学 亲 
IZ (如 渗 氮 ) 。 然 而 ， 由 於 每 个 人 

申请 带 来 新 的 挑 职 或 问题 ， 请 

联 索 我们， 以 便 我 们 可 以 直接 与 您 协商 订购 
以 满足 您 的 需求 。 
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过 程 相似 性 

这 两 个 过 程 的 应 用 领域 从 
通用 机 械 工程 、 汽 车 和 飞机 
AEA BRAE E ERA 
电厂 技术 。 滚 光 和 深 滚 - 
ing 工具 适用 於 线 乎 所 有 机 器 


工具 (例如 传统 和 CNC 控制 的 车 床 、 氏 头 、 


加 工 中 心 、 深 孔 锡 床 ) 。 这 个 阿尔 - 
降低 工件 进行 滚 光 或 深 轧 


在 加 工 和 后 直接 在 一 个 设置 中 。 在 某 些 情况 下 


捆绑 复杂 机 器 没有 意义 的 地 方 
工具 与 工艺 ， 一 个 单独 的 深 液压机 是 
可 在 切割 过 程 中 使 用 。 


两 种 过 程 都 可 以 进行 各 种 过 程 运 动 学 - 
es。 最 简单 的 版 本 是 滚 压 或 深 滚 压 
在 插入 过 程 中 (图 3) ° RARR 
轴 向 位 置 的 工件 表面 。 抛 光 - 

荷兰 国际 集团 力 建立 在 最 初 的 旋转 ， 然 后 
保持 稳定 再 旋转 线 次 。 在 结束 时 

过 程 中 ， 抛 光 力 在 最 后 阶段 降低 

绑 个 旋转 。 建 立 和 减少 抛光 

力 非常 重要 ， 否 则 应 力 梯度 

可 能 导致 组 件 的 跟 缘 区 域 ， 这 可 以 
导致 组 件 过 早 失效 。 这 种 运动 学 

工 艺 主要 用 於 深 轧 ， 例 如 消除 


LEE H 


e Fe 


波形 各 段 的 陷 波 效应 
组 件 。 


可 以 添加 进 给 运动 (图 4) ， 以 便 滚轮 毛刺 
精 加 工 或 深思 工艺 可 用 於 处 理 cylin- 
例如 ， 可 以 轻 县 快速 地 完成 表面 处 理 。 


LEE 


带 有 静 压 加 载 球 的 工具 也 可 以 加 工 
平面 和 自由 曲面 (图 5) 。 


E5: ABE 3D Mé 


滚动 元 件 或 滚珠 由 工具 的 导向 

以 下 系统 。 通 过 这 种 方式 ， 用 户 可 以 补偿 
各 种 各 样 的 组 件 公 差 和 机 器 

在 指定 范围 内 的 弹性 ， 茸 仍然 保持 

在 工件 的 连续 、 恒 定 的 抛光 力 

表面 。 这 样 ， 可 以 加 工 复 杂 的 绑 何 形状 
过 程 质量 始终 如 一 。 特 别 

与 受 最 高 安全 再 重新 组 件 

要 求 ， 只 能 考虑 力 控 工 具 

用 於 滚 压 或 深 滚 压 。 


en 


IECH 
抛光 和 深 滚 压 工具 允许 组 件 
待 加 工 的 高 初始 硬度 值 。 一 般 来 褒 ， 
带 有 机 械 仙 载 滚动 元 件 的 工具 仅 
用 於 初始 硬度 高 达 45 HRC 的 工件 

( 洛 氏 刻度 ) 。 带 更 压 球 的 工具 ， 
但 是 ， 可 用 於 处 理 具有 初始 值 的 材料 
硬度 高 达 65 HRC。 即 使 在 这 样 的 条 件 下 ， 
表面 光滑 ， 冷 加 工 发 生 和 COM- 
BEJE com- 的 罗 缘 区 域 引起 
成 分 。 


SS 

滚 光 和 滚 光 的 主要 区 别 

深 滚 压 是 该 过 程 的 目标 。 趴 然 目标 
滚 压 是 为 了 达到 特定 的 表面 质量 
通过 多 得 确定 的 粗糙 度 值 ， 主 要 
深 轧 的 目的 是 提高 疲劳 强度 。 

共 然 增加 了 组 件 的 使 用 喜 命 重新 
部 分 原因 是 表面 光滑 、 冷加工 


芷 将 压 应 力 引 入 挡 缘 
zone 对 改进 有 更 显著 的 影响 
耐用 性 。 


这 两 个 过 程 之 问 的 另 一 个 区 别 是 质量 
城市 控制 。 滚 光 只 需要 物理 

表面 质量 的 测量 。 通 过 深度 塌 摧 ， 

但 是 ， 处 理 结果 只 能 由 服务 验证 

毒 命 测试 ， 残 饼 应 力 深度 测量 杂 

文件 等 ， 这 意味 著 该 组 件 必须 

被 摧毁 。 只 能 进行 后 纺 更 正 

滚 光 ; 在 大 多 数 情况 下 ， 如 果 指 定 的 附加 
没有 得 到 面值 ， 可 以 重复 这 个 过 程 
实现 它 。 


对 於 深 韦 ， 质 量 保证 只 能 通过 
指定 的 参数 和 au- 的 可 靠 再 现 
thorized 的 过 程 。 特 别 是 对 於 组 件 
与 安全 、 过 程 监控 有 了 关 ， 记 多 和 
实时 记 俏 工艺 参数 是 推荐 的 

修补 。 
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具有 成 本 效益 的 流程 

转换 其 他 产品 有 巨大 的 节约 潘 力 

生产 工 艺 滚 压 或 深 滚 压 

荷兰 国际 集团 根据 应 用 程序 ， 从 切换 时 
研磨 ， 抛 光 或 珀 磨 到 滚 压 ， 亲 

减少 成 本 可 以 减少 50% 以 上 

分 。 对 此 的 解释 是 昂贵 的 返工 

不 再 需要 。 此 外 ， 上 处 理 时 间 为 

相当 短 ， 组 件 可 以 完全 

在 一 个 设置 中 加 工 ， 例 如 在 车 床上 。 这 消除 了 
额外 机 器 的 成 本 ， 逆 显著 降低 

初级 加 工 以 及 CON- 所 需 的 时 间 

版 本 。 该 过 程 不 产生 切 悄 或 研磨 
残留 物 ， 这 大 大 降低 了 环境 影响 

契约 和 上 处 置 成 本 以 及 机 器 轴承 的 磨损 
INGS 和 轩 轨 。 


BEWEZH > RELE 
一 个 非常 具有 成 本 效益 的 过 程 。 由 於 寅 
各 种 可 能 的 应 用 程序 ， 但 是 ， 个 性 化 


建议 说 询 。 
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URIZ - RARP 


PLANDIR H ERE 

ALESTA” REGTER 

在 这 些 过 程 的 目标 之 间 ， 入 语 “roll- 

ing” 用 於 所 有 。 根 据 VDI/VDE 标准 2032 > 
术语 “ 轧 提 ”被 定义 为 使 用 工具 进行 精 加 工 
具有 粗糙 的 工作 表面 以 改善 形状 ， 

工件 的 尺寸 和 表面 质量 。 工 具 

-RPR (工具 钢 、 硬 质 合 金 或 陶瓷 ) - 粗糙 - 
ened 在 研磨 操作 中 。 生 成 的 曲面 是 

有 光泽 ， 但 它们 的 结构 与 

抛光 的 表面 ECOROLL 不 销售 用 於 “ 滚 动 - 
ing” 根据 此 VDI/VDE EŠ ° 


加 工 气 缸 管 

ECOROLL 的 OMEGA 系统 结合 了 车 削 和 

用 於 捆 造 液压 缸 的 滚 子 抛光 和 

气缸 管 。 它 线 乎 完全 取代 了 瑜 磨 ， 

用 於 这 些 产 品 的 其 他 生产 过 程 ， 是 
因为 这 种 组 合 提供 了 和 无 与 伦比 的 速度 和 成 本 - 
效力 。 在 这 个 应 用 领域 ，ECOROLL 工具 可 以 
甚至 在 一 个 工作 过 期 内 提供 四 个 过 程 : J- 
荷兰 国际 集团 > FL E o GEHE o ës 
lar， 积木 系统 ， 适 用 於 任何 管道 的 最 佳 工具 
质量 或 加 工 长 度 可 以 配置 。 


JEF FÉ OMEGA 系统 具有 以 下 优点 : 
ZE 
使 用 3 或 3 提高 尺寸 和 形状 的 精度 
6 把 带 成 对 排列 的 刀具 的 车 潮 刀 
快速 、 简 单 的 工具 设置 
快速 更 换 易 损 件 


在 数控 车 床上 完成 短 液压 缸 的 加 工 


到 目前 为 止 ， 气 缸 管 (HG 入 15) 已 处 理 
WIES OC PUER : 
1. 深 孔 简体 内 部 加 工 
SEHH 
2. 车 床 精 加 工 


使 用 ECOROLL 工具 ， 整 个 过 程 可 以 在 不 同 的 地 方 进 行 
直接 在 车 床 或 加 工 中 心 上 。 在 这 个 过 程 中 ， 一 个 skiv- 
ing head 首 先 用 於 准 备 气 抽 。 继 

自动 换 刀 ， 精 细 加 工 完成 

一 个 单独 的 滚 压 工 具 。 确 保 切 屑 微 底 

去 除 和 表面 清河 ， 两 种 工具 都 配备 

带 有 内 部 冷 务 润滑 剂 供应 装置 。 


FATE CNC 控制 的 车 床上 使 用 而 开发 ， 

也 可 以 使 用 组 合 的 RIOC 工具 。 工 作 的 两 人 
循环 在 此 工具 中 合 供 为 一 个 。 车 削 头 

这 些 创 新 工具 的 设计 具有 切割 ge- 
RIRS ARIE BAAN 
配备 高 压 溃 洗 系 统 

切 屑 聚集 的 喷嘴 。 这 确保 了 切 屑 去 除 

功能 可 靠 ， 即 使 冷 促 量 很 少 - 

CNC 控制 车 床 可 用 的 润滑 剂 。 


这 种 完整 的 处 理 结 果 晒 著 减 少 

辅助 加 工时 间 和 深 孔 加 工 

不 再 需要 氏 井 机 械 。 这 消除 了 

深 孔 错 的 极 高 投资 成 本 - 

荷兰 国际 集团 机 械 。 和 这 样 ， 即 使 产生 的 操作 
中 小 型 系列 能 够 抠 造 cylin- 

der 管 和 整个 气缸 本 身 。 


EE 


surface matters 


ECOROLL 产品 概览 


用 於 滚 压 、 深 轧 和 机 加 工 气 缸 管 的 工具 0g 


AISR ` RELAI TREILEA ECOROLL Salt RIETS, 
AREETA o A FRE a AR TR 
为 您 的 特殊 应 用 。 


www.ecoroll.com 


请 是 
例如 工具 /工具 类 型 
加 工 工艺 
36 页 面 参 考 
加 工 直 径 
E zu 
NN 深 杞 
` 沪 光 和 /或 深 杞 
al 
` TE 
所 有 尺寸 以 毫米 为 单位 。 


注意 ` 此 概述 包括 适用 於 每 个 输 廓 的 最 常用 工具 。 


surface matters 


www.ecoroll.com 


ul 


surface matters 


多 辊 机 械 工具 


mk 
H 
BS 
SE 
pR 
W 


ECOROLL 的 多 辊 机 械 工具 是 
要 用 於 滚 光 。 刀 有 具 类 型 G、R 和 
RA 用 於 加 工 圆柱 孔 〈 均 通过 
和 盲 孔 ) ， 障 梯 孔 和 圆柱 形 外 
直径 。 工 具 类 型 RP、RK、RKA 和 RKAK 适用 於 
用 於 平面 、 锥 形 和 球形 区 域 。 这 
MZG 系 列 包 括 两 种 滚 输 工具 ， 主 要 用 於 
用 於 轴 封 的 滚 光 密封 表面 


内 圆 角 和 外 圆 角 都 可 以 深思 
工具 类 型 RH/RHA。 


ECOROLL 的 所 有 多 辊 工具 都 具有 易 於 直径 - 
仪表 调整 ， 精 度 高 ， 性 能 可 靠 

功能 。 它 们 可 用 於 CNC 控制 的 鲍 孔 或 
铣床 和 车 床 ， 加 工 中 心 或 会 议 

tional 机 床 。 这 些 工 具 只 需要 最 少 的 润滑 剂 
阳离子 和 易 损 件 易 於 更 换 。 和 这 个 简单 

维护 和 较 短 的 工作 过 期 节省 了 大 量 

多 少时 间 。 
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G 型 : 
加 工 最 大 Ø 200,99 mm HE 
EFL 


通 孔 : 
SFL: 


特征 


- 可 用 於 公差 等 级 1T8 〈 最 高 为 1T9 


薄 壁 工件 ) 。 


- GE 型 公差 等 级 IT11 用 於 8 50 mm 和 


更 大 。 


- 加工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 过 


1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 和 45. 


- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 三 0.1 微米 ) 
- 用 於 CNC 控制 的 氏 孔 或 铣床 


和 车 床 、 加 工 中 心 或 传统 机 器 
工具 。 


-” 顺 时 针 旋 转 加 工 。 
- 可 选 的 内 部 冷 印 润滑 剂 供应 


带 直 柄 、VDI 刀 柄 、HSK、Capto 或 类 似 工 具 
小 腿 。 


好 处 

- 功能 可 靠 ， 准 确 度 高 。 

- ”循环 时 间 短 。 

- 直径 调整 简单 且 可 重复 。 

- ”需要 最 少 的 润滑 〈 油 或 乳化 液 ) 。 
- 工具 在 收回 时 自动 收缩 ， 防 止 - 


对 滚筒 抛 光鲜 面 造成 损坏 。 


- 易 损 件 易 於 更 换 。 


- G 型 工具 由 基本 工具 主 笨 和 抛光 工具 组 成 


ER 


- URL "81: 


El 
滚动 直径 以 1 um 为 增 量 。 


-“ 刀 柄 揉 用 莫 氏 锥 度 或 直 柄 ; 


根据 要 求 进行 特殊 设计 。 


- 抛光 头 由 锥 体 、 保 持 架 和 


SEI: 


Ø 4 - 200,99 毫米 
Ø 6 - 200,99 毫米 


o 


DIN 1835 
Form B 


- 抛光 头 可 在 直径 范围 内 更 换 


范围。 根据 要 求 ， 这 些 工 具 可 以 配备 自 
送料 能 力 〈 仅 推荐 用 於 机 器 
手动 进 给 〈 例 如 箱 形 柱 氏 孔 机 ) ) 。 


参数 
- 圆周 速度 高 过 250 m/min。 可 能 的 。 
-” 进 给 速率 : 0.05 - 0.3 毫米 / 转 。 每 个 滚 简 。 
- ”抛光 长 度 : 工具 的 尺寸 
身体 允许 无 限 的 抛光 长 度 ， 如 果 
工件 直径 为 36 毫米 或 更 大 。 对 於 较 小 的 
直径 ， 具 有 标准 抛光 长 度 的 工具 
可 用 。 可 根据 要 求 提供 特殊 设计 。 


1 ĀE 


en 


surface matters 


订购 
需要 以 下 信息 : 


1、 工 件 直径 。 
2. 设 计 / 版 本 : 
1: 对 於 通 孔 ， 无 自 饶 能 力 
2 : 对 於 通 孔 ， 具 有 自 进 料 能 力 
3 : 对 於 盲 孔 ， 和 无 自 进 给 能 力 
3. FURE = 抛光 长 度 (毫米 ) : 50、100、150、 
200、250、300 (其 他 应 要 求 提供 ) 。 
4. 刀 柄 类 型 : 
MK ` 莫 氏 锥 度 ke 
ZS : 直 柄 - 符合 DIN 1835 B 
带 夹 紧 面 (Weldon) 
可 根据 要 求 提供 特殊 刀 柄 、HSK、VDI、Capto。 


多 辊 机 械 工具 


刀具 名 称 生 成 如 下 : = 
TEL 直径 Jm 
身体 


ØD 


刀 柄 : 抛光 
莫 氏 锥 度 或 长 度 
io 

Ø exf 


+/- 毫米 


MK2 

Ø 20h6 x 50 
MK3 

Ø 25h6 x 56 


35 


33 
SEI 


2100 < 2013 


注 : 所 有 尺寸 均 以 毫米 为 单位 。 
J) 盲 孔 版 本 没有 尺寸 c。 
JECOROLL R 型 滚 光 工 具 适 用 於 直径 为 201 毫米 或 更 大 的 工件 。 


www.ecoroll.com 


VW 
s 
SE 
Ean 
H 
Am 


调整 范围 滚 简直 径 滚 子 半径 SE 


S Ø gxh D 
通 孔 Ex 


盲 也 5 


毫米 - /+ 毫米 


-0.05 / +0.15 
盲 孔 不 可 用 3 个 


GEI 
Ø>4<21 2x10 
-0.05 /+0.1 
sa 
G1.3 $ 
sge |7 NE 
: —— 有 n 
= r 
Se OA 
G3 2100S 
Ø>100<201 F 14x35 


记 : yj) 根据 孔 出 口 的 结构 ， ELITAT EE 
比 表 中 所 示 。 
2 仅 更 换 整套 滚 简 。 订 购 蔡 换 滚 输 时 ， 请 指定 通 孔 或 盲 孔 。 


”ES 
RÆ : 
加 工 Ø 201 mm 及 更 大 的 圆柱 
FL 


通 孔 : Ø 201 - 450 毫米 mk 
盲 孔 : Ø 201 - 450 毫米 H 
S 
SE 
特征 ZS 
KA 


最 高 可 用 於 公差 等 级 1T8。 
- 加 工 所 有 人 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 巡 
1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 三 45. 
- ”可 以 达到 R 的 表面 质量 z1 um (R 一 种 < 0.1 微米 ) ° 
- 用 於 CNC 控制 的 错 孔 或 铣床 
和 车 床 、 加 工 中心 或 传统 机 器 
工具 。 
-” 顺 时 针 旋 转 加 工 。 


好 上 处 
循环 时 间 短 。 
- 直径 调整 是 无 限 的 和 可 重复 的 。 一 
-” 需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) ° 
- 工具 在 收回 时 自动 收缩 ， 防止 - 

对 滚 简 抛 光 铁 面 造成 损坏 。 
- 易 损 件 易 认 更换。 


- RR 型 工具 由 基本 工具 主体 和 抛光 工具 组 成 
头 。 
-“ 刀 朵 包含 刀 柄 以 及 参数 
无 限 可 变 设置 的 机 制 - 圆周 速度 高 过 250 m/min。 可 能 的 。 
IREE o - 进 给 速率 : 0.10 - 0.4 毫米 / 转 。 每 个 滚 简 。 
-用 於 加 工 带 有 大 环 槽 或 十 字模 的 孔 
孔 ， 我们 提供 特殊 的 液压 工具 (Q 型 ) ， 
确保 可 以 加 工 中 断 的 表面 
(为 了 测试 可 行 性 ， 请 向 我 们 发 送 图 纸 
工件 ) 。 


NET 
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H 
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订购 
需要 以 下 信息 : 


1、 刀 删 型 式 与 工件 直径 
( 见 下 表 ) 。 
2. 设 计 / 版 本 : 
1 : 对 於 通 孔 
2 : 对 於 盲 孔 
3. 刀 柄 类 型 : 
MK : 莫 氏 锥 度 
ZS : 直 柄 
可 根据 要 求 提供 特殊 刀 柄 、HSK、VDI、Capto。 


刀具 名 称 生成 如 下 : 
工具 - | 直径 ëlo 
SS 


GEIKECRAIOEEEECE A 
设计 /版 本 
刀 柄 : 
莫 氏 锥 度 或 
SI 


Ø exf 


毫米 


-0.05/+0.8 


全 201< 255 
-0.05/+0.1 


gg50 高 6x80 


2320 < 355 


数 - 和 | 
的 错误 
滚 简 2 


DIN 1835 
FormB 


90⁄4 


记 : HS Ø 220 mm 及 更 大 的 尺寸 ， 所 有 工具 均 提供 带 分 段 保持 架 的 通 孔 版 本 。 
y) 根 据 孔 出 口 的 结构 ， 盲 孔 工 具 可 能 允许 比 表 中 所 示 更 大 的 设置 范围 


2) 仅 更 换 整 套 滚 简 。 订 购 替 换 滚 输 时 ， 请 指定 通 孔 或 盲 孔 。 


100| 5 个 125 


OOOO O 
RA 型 : 
加 工 圆柱 
外 表面 


直径 : Ø 3 - 160 毫米 


特征 
- “最 高 可 用 於 公差 等 级 1T8。 
-” 带 压力 控制 膨 乳 的 特殊 版 本 RAP 
可 用 於 公差 <IT11 ° 
- 加 工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 过 
1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 和 45. 
- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 莹 0.1 微米 ) ° 


多 辑 机 械 工具 


。 用 於 CNC 控制 的 错 孔 或 铂 床 Të 
和 车 床 、 加 工 中 心 或 传统 机 器 
18, 

。 顺 时 针 旋转 加 工 。 


- 可 选 的 内 部 冷 御 润滑 剂 供应 
带 直 柄 、VDI 直 柄 或 HSK。 


好 上 处 

- 功能 可 靠 ， 准 确 度 高 。 

- ”循环 时 间 短 。 

- 直径 调整 简单 且 可 重复 。 

- ”需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) ° 

- 工具 在 收回 时 自动 收缩 ， 防 止 - 
对 滚筒 抛光 鲜 面 造成 损坏 。 


- 易 损 件 易 於 更 换 。 
参数 
设计 - 圆周 速度 高 连 250 m/min 。 可 能 的 。 
-由 基本 工具 主 朵 和 抛光 头 组 成 。 - 进 给 速率 : 0.05 - 0.3 毫米 / 转 。 每 个 滚 简 。 
- 刀 体 包含 刀 柄 以 及 - 抛光 长 度 ` 抛光 长 度 有 限 
无 限 可 变 和 可 重复 的 机 制 对 於 带 标准 刀 柄 的 版 本 (BR) 。 
PLR EITHR o 寺 於 较 长 的 工件 或 无 限 长 度 ， 
- 莫 氏 锥 度 和 实心 直 柄 ， 用 於 有 限 的 ECOROLL 可 以 提供 滚 压 工具 
HARE ° FILAR 无 限 的 抛光 长 度 。 这 些 工具 是 
无 限 的 抛光 长 度 。 配备 穿孔 、 加 固 和 加 长 
- 抛光 头 由 外 锥 采 、 保 持 架 组 成 Em, 
和 滚 简 。 
- 抛光 头 可 在 直径 范围 内 更 换 
范围 。 
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订购 
需要 以 下 信息 : 
1. 刀 体 型 式 和 工件 直径 (AFE) 刀具 名 称 生成 如 下 : 
降低 表 ) 。 
注意 ` 办 然 其 他 直径 通常 由 工具 直径 bat? 


设置 范围 ， 带 直径 的 工具 和 抛光 


可 提供 任何 尺寸 的 长 度 。 
amis KÉ 25 00 sp 


3 : 无 自给 能 力 
4 : 具有 自 送料 能 力 仅 推 荐 用 认 E 
手动 进 给 的 机 器 ! ) 

3. 刀 柄 频 型 : 

MK : 莫 氏 锥 度 Øl l 
ZS : 用 於 有 限 抛光 长 度 的 直 柄 Em | 
ZU : 无 限 抛光 长 度 的 直 柄 


Sen 


"9: 
莫 氏 锥 度 或 直 柄 
Ø lxkx Ø m / Ø exf 
国体 (毫米 ) 穿孔 (毫米) 
RAL les 2 ø 20 h6 x 50 (MK2) g25 高 6X 60 X15 55 45 J ES 80 
RA2 25 ø 25 h6 x 56 (MK3) ø 40 h6 x 70 x28 T3 65 99 
RA3 S2555 Ø 80 高 6 x 90 x 57 114 | 105 124 
ø 40 h6 x 70 (MK4) 28 108 
RA4 35585 g110h6x110x88 152 | 140 156 


笔记 : RARE ° Ø 无 限 抛光 长 度 ` 145mm ° 


调整 范围 ; ATF 抛光 
; 和 RE 
-/ +2% 
EE -0.2 /+0.05 
RA1 Sr 3 个 
Ø23<12 E 
= 8c 5x16 小 号 E 85 
-0.4/+0.1 5 个 
RA2 ZPE 
O25 SS 
H 
RA3 Ab A0 
GES = 
-W> -06/401 S 8x25 小 号 2.5 110 
RA4 
E >55<85 11 


注 : 根据 要 求 提供 更 大 的 。 
1 仅 更 换 整 套 滚 简 。 


surface matters 


RP > RK > RKA 型 : 
Sec Sak 


圆柱 面 


平面 、 锥 面 
tE 
特征 法 
- 对 於 滚 光 许多 非 圆柱 形 表 面 ， 例 如 EES 
作为 平面 或 锥 面 (内 部 和 外 部 ) 。 W 
- 工具 治 轴 向 施加 力 。 
-” 轴 向 施加 的 抛光 力 为 


弹性 地 从 机 器 转移 到 抛光 机 
通过 盘 自 组 件 荷兰 国际 集团 的 头 。 
- ”加工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 过 
1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 45. 


好 上 处 E RK ERHI 

-功能 可 靠 ， 准 确 度 高 。 

- 多 种 轮廓 和 直径 组 合 。 

- ”由於 极 短 的 工作 过 期 而 具有 成 本 效益 。 

-优化 弹簧 特性 以 实现 一 致 的 工作 
结果 。 

- 钱 平 可 以 与 任何 类 型 的 机 器 一 起 使 用 。 依 靠 - 
根据 机 器 的 类 型 ， 工 具 或 


工件 可 以 旋转 。 
-DRT AINETE R o 
- 易 损 件 易 於 更 换 。 
RP iita REBI PETAEN 
设计 
- ”由 基本 工具 主 朵 和 抛光 头 组 成 。 
- 工具 主体 有 四 种 不 同 尺寸 (S1 至 - 在 生产 过 程 中 ， 抛 光头 是 专门 
S4). Te THER 
- 工具 有 莫 氏 锥 度 ， 但 也 可 以 配备 ITAL 。 它 决定 了 工具 的 类 型 设计 
带 直 柄 ， 柄 按照 国家 。 
DIN 69880 (VDI 刀 柄 ) 或 用 於 其 他 夹 紧 的 刀 柄 
系统 。 参数 
-工具 主体 配 有 碟 形 弹簧 组 件 。 - ”圆周 速度 高 达 20 m/min 。 
弹簧 做 置 在 ECOROLL 以 获得 最 侍 - 插入 过 程 : 最 大 。15 次 旋转 。 
性 能 与 相应 的 加 工 任务 。 
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VDIJÝA 


MN 


` 


að 


ZAE DIN 228 > MK 


b 
SI DIN 1835 B, ZS 


订购 


需要 以 下 信息 : 


- 工件 尺寸 和 抗 拉 强 度 (尺寸 刀具 名 称 生成 如 下 ` 
抛光 头 的 sions 选择 的 
合适 的 刀 体 尺寸 取决 於 工 件 
尺寸 和 材料 强度 ) 。 


IA 直径 工具 | mm 
am d am 

。 为 了 正确 设计 工具 ， 我 们 通常 需要 工作 - 

图 纸 和 材料 名 称 , 拉 人 RK e ei as +o: e 3 

强度 、 届 服 强度 和 断裂 伸 长 率 . 如 果 

无 法 提供 图 纸 ,我 们 至 少 需要 GE 角度 a 


(WAAS RK ` RKA) 
为 相应 的 抛光 头 指 定 的 尺寸 
和 工件 材料 的 抗 拉 强度 。 


EE 


surface matters 


键入 RKAK : 
加 工 球 


特征 
- 只 能 与 CNC 控制 的 机 器 一 起 使 用 

驱动 工具 的 克 塔 。 从 动 角 度 旋转 束 

除 工 具 外 还 需要 (固定 或 可 调 ) 。 
- 加工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 达 

1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 三 45. 
- ”从 成 品 表面 开始 ， 该 工具 可 以 实现 

R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 莹 0.1 微米 ) ° 
- 工艺 描述 : Dep 

球面 ， 音 在 这 样 做 时 ， 实 现 了 推荐 

修补 抛光 力 (F)。 提 要 由 


mk 
H 
BS 
SE 
FS 
w 


工件 的 旋转 。 
参数 
好 上 处 Seege 200 m/min 。 可 能 的 。 
- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
-由於 工 作 遇 期 短 ， 成 本 效益 高 。 
- ”消除 了 转换 和 辅助 过 程 时 间 。 订购 
-没有 灰 雇 或 残留 物 。 需要 以 下 信息 : 
- 需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) 。 
- 低能 耗 。 - ”具体 的 球 直径 与 组 件 图 纸 。 
- 刀 柄 规格 。 
设计 
-由 紧 尖 的 工具 主 朵 和 抛光 头 组 成 。 刀具 名 称 生成 如 下 : 
-“ 刀 体 的 主要 组 成 部 分 是 刀具 
柄 ， 其 设计 对 应 於 7 刀 柄 
安装 在 从 动 角 头 上 。 
- 工具 主体 配 有 碟 形 弹 得 组 件 。 
弹簧 做 置 在 ECOROLL 以 获得 最 佳 EH = dt = DIN1835E 
性 能 与 相应 的 加 工 任务 。 
- 抛光 藉 特别 适用 於 工 作 - RE 
件 尺 寸 。 


O EEN 


RH 、RHA 型 : 
RRNA 


RH : 内 部 加 工 
RHA ` 外 圆 加 工 


w 
S 
SS 
Si 
H 
$m 


特征 
- 在 插入 过 程 中 进行 深 扎 。 
- 可 与 传统 或 CNC 控制 一 起 使 用 
车 床 和 加 工 中 心 。 
-在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 向 任 一 方向 旋转 。 
-县 持 滚 输 可 均匀 分 侯 力 
的 生产 公差 。 


好 处 

-在 边缘 区 域 引起 残 族 压 应 力 ， 
这 增加 了 疲劳 强度 (特别 重要 
在 循环 加 载 期 间 ) 。 RH :内 部 加 工 

- 通过 以 下 方式 增加 表面 层 的 材料 强度 
受 控 冷 加 工 。 

- 产生 光滑 的 表面 ， 从 而 消除 微 
缺口 。 

- 工作 过 期 短 (在 切割 后 立即 设置 
过 程 ) 。 

- ”无需 设 置 时 间 ， 只 需 更 换 工具 。 

- 没有 运输 费用 。 


- RH 和 RHA 工具 由 基本 工具 主 笨 和 
燃烧 的 头 。 

- ”标准 柄 : 莫 氏 锥 度 或 直 柄 或 任何 
根据 要 求 提供 其 他 夹 紧 柚 统 。 配 人 备 光 盘 


弹 敌 组 件 。 弹 敌 被 安排 为 最 佳 参数 
基 於 加 工 任务 的 性 能 。 - BAIRE ° WICH : 40 kN 。 

- 工具 主体 : 提供 四 种 不 同 尺 寸 (S1 至 S4) 。 - 最 大 限度 。 加 工 半径 : 4.0 mm 。 

- 抛光 头 : - 最 大 限度 。 抗 拉 强 度 ` 1400 N/MM. 
-特别 适用 於 工 件 尺寸 。 - D$ o MIAR (RH) : > 17 毫米 。 
-BITAL 。 - 分 钾 。 加 工 直 径 (RHA) : > 4 毫米 。 


2 Ree 


O j 


surface matters 


订购 
需要 以 下 信息 : 


1、 工 件 尺寸 

2. 刀 柄 类 型 : 
MK : 莫 氏 锥 度 
ZS : 直 柄 
mega 


刀具 名 称 生成 如 下 : 


多 辊 机 械 工具 
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MZG 型 : 
加 工 圆柱 
表面 


特征 

- 人 带 两 个 滚轮 的 滚 光 工 具 。 

-” 专 为 插入 式 滚 压 抛光 而 设计 
过 程 。 

- 辊 压力 角 < 180"。 不 调整 滚轮 
必要 的 间隙 。 抛 光 力 可 控 

通过 X 中 的 工具 定位 。 
要 应 用 领域 ` 滚 压 密封 

轴 封 表面 (MZG01) 。 


w 
所 
xis 
zi 
H 
$m 


好 处 

- ”成 品 表面 无 扭曲 痕 跻 。 

- 切割 后 在 一 个 设置 中 完成 加 工 
婷 的 过 程 。 

- 插入 过 程 导 致 极 短 的 工作 过 期 。 

- 从 成 品 表面 开始 ， 表 面 粗糙 度 为 
< 1 um 可 在 一 次 通过 中 实现 。 


设计 MZG 
- 滚轮 保持 器 。 
带 夹 紧 柄 和 碟 形 弹簧 的 刀具 固定 器 。 订购 
-” 滚 子 保持 器 的 轴 向 运动 直接 传输 需要 以 下 信息 : 
传送 到 千 分 针 。 
1. 工 件 和 @ 。 
参数 2. 版 本 。 
- 圆周 速度 : 20 米 /分 钾 。 3. 刀 柄 尺寸 。 
- 接触 时 旋转 : 4。 
刀具 名 称 生成 如 下 : 
CH 工具 
和 版 本 JR 


工具 固定 器 
直径 方 柄 


surface matters 


SS IR 


ECOROLL 的 单 滚轮 机 械 工具 是 

一 般 用 於 滚 光 。 这 些 工具 可 以 

用 於 加 工 各 种 复杂 轮廓 ， 例 如 
FARAH > 以 及 圆柱 形 和 欠 形 

外 表面 或 孔 。 

这 些 工具 分 为 三 个 系列 : EG、EF 和 FAK。 
EG 系列 包括 工具 类 型 E65、EG14、EG45 和 
EG90， 送 用 於 圆柱 体 加 工 

径 向 外 表面 和 孔 、 锥 形 孔 、 平 面 

FAHA ° EFH FAK 系列 中 的 工具 用 於 
深 滚圆 角 和 螺纹 根部 半径 。 


A EG5-08F REIRE 


EGI5-32 


EG5 


4 wlan /1/// 必 


PELARIAN ` IW 
刀 头 和 刀 柄 ， 刀 柄 装 有 弹簧 
装配 无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 
在 普通 版 中 ， 工 具 主 体 包 含 一 个 千 分 忽 
间接 表示 弹簧 力 。 一 个 测量 

通过 电缆 传输 弹簧 力 值 的 系统 或 

可 与 外 部 显示 器 进行 无 线 通 信 

在 特殊 版 本 中 。 抛 光头 固定 在 

工具 主体 的 弹 筑 加 载 部 分 。 


EEN 


EG14 
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FIRRA 


HIH 


R 
ARABI FEE 


EG45-40M 


EG90 


KEPP 
EG45-40M 


EG45 


REL 
AA 
ah # 
CN 
ER 


EF90 


ESA 

kg (EECH 
HF 
ES 


E e 45 BRER 


, Rn ` 


surface matters 


EG5 型 : 
模 埃 化 系统 
Sab 


mk 
H 
E 
SE 
FS 
Zu 


- EGp : 任何 线性 、 旋 转 的 经 济 型 滚 压 抛 光 - 对 於 外 表面 (圆柱 形 或 锥 形 ) ， 平 面 
特定 尺寸 的 tionally 对 称 表 面 。 面 (外 部 或 内 部 ) 和 孔 (圆柱 形 或 

- 对 於 轮 廓 、 过 渡 半径 和 8 ed): Ø 55 mm 或 更 大 。 
Ø 8.5 毫米 或 更 大 。 
抛光 天 刀 柄 


EG5-1 方 柄 SL/ SLA 20 > 25 和 


例子 : 32 mm 
标准 工具 


| J$ EG5-1-SL20 
7i 


VDI 标准 69880 


| 
TASTAR 
保护 者 


EG5-1-25.00 


E e 


EGI5-32 


> 


EG5-F 


-者 


EG5-45° 
(主要 与 EG5-40M 配 合 使 用 ) 


Capto、HSK、 其 他 
特殊 保留 者 


A 


O a 


二 
所 
SS 
Si 
H 
$m 


EG5 型 : 
对 於 外 表面 ， 
平面 和 

SST 


特征 
。 用 於 CNC 控 抽 或 传统 车 床 。 
。 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 可 以 连 到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R-- 种 <0.1 微米 ) 。 
- 加 工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 连 

1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 和 45. 
- 对称 工 具 设计 允许 右手 或 左手 

手术 。 
按照 工具 上 箭头 栋 系 的 方向 进 给 。 
， 向 任 一 方向 旋转 。 
- 交付 包括 ` 两 个 替换 滚 简 in- 

BERRE o 


好 处 

- 短工 作 遇 期 、 转 换 和 辅助 过 程 
时 间 消 除 。 

- 没有 灰 雇 或 残留 物 。 

- ”需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) 。 

- 可 调节 支撑 定位 使 无 限 
可 释 的 抛光 力 。 

- 抛光 力 的 测量 可 实现 一 致 、 
受 控 的 工作 结果 。 

- 用 於 滚 压 台 肩 的 无 限制 滚 压 面 
MERER ° 

- ”导向 滚轮 头 移动 无 间隙 且 非 常 低 
摩擦 。 

-” 易 损 件 易 於 更 换 。 


- 工具 由 工具 主 删 、 拓 光头 和 
刀 柄 ， 配备 弹 得 组 件 
无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 

- 在 普通 版 中 ,工具 主 笨 包含 一 个 刻度 盘 
间接 指示 弹 自力 的 量规 。 一 种 
PERRERA 


通过 电 编 或 扰 线 通信 强制 值 到 
外 部 显示 器 有 特殊 版 本 。 


- 抛光 头 固定 在 弹 自 加 载 的 


工具 主 朵 部 分 。 


- 抛光 头 组 件 : 滚轮 (ERER) 和 


托 辊 〈 带 大 型 滚 针 轴承 ) 。 


-固定 滚 子 后 角 a 。 
参数 
最 高 圆周 速度 : 150 米 /分 钾 。 


D Dy 


最 大 进 给 速度 : 0.3 毫米 / 转 。 
最 大 抛光 力 ` 3000 N。 


EG5-VDI 


en 


surface matters 


订购 


需要 以 下 信息 : 


1. 柄 径 。 

2` RA: 
提供 三 种 版 本 (KEA) 。 
根据 要 求 加 工 锥 度 的 特殊 版 本 。 
版 本 1 : 加 工 孔 和 圆柱 面 。 


锚 孔 深度 (毫米 ) 
最 小 孔径 (mm) 55 140 f 


mk 
H 
E 
SE 
FS 
Zu 


版 本 2 : 加 工 平面 。 
版 本 3 : 加 工 圆柱 面 〈 进 给 方向 


尾 架 ) 。 
刀具 名 称 生成 如 下 : 
= TT 
工具 类 型 刀 柄 : EE 
VDI = DIN 69880 
SL= 方 柄 
go 
版 本 : 
ESCH 


EGS + RÆ 3 > ENEE > PÆRE 


VDI 刀 柄 : 每 个 版 本 的 可 变 尺寸 (毫米) 
Gre 
(毫米 ) 


EG5 30 45 了 20 78 82 120 IC 84 10 
40 82 25 12 


笔记 : 0 替代 尺寸 
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EG5 型 : 
SUR 
过 渡 半 径 和 
DIS > 

Ø 8.5 毫米 或 更 大 
特征 


- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 三 0.1 微米 ) 。 


二 
所 
SS 
Si 
H 
$m 


- MIRARBHE HETE EGI5-32 
二 一 80-150 米 /分 钾 。 0.1-0.3 毫米 / 转 。 

1400 牛顿/ 毫米 8 和 HRC 的 最 大 硬度 和 45. EGI5 
- 对 称 工具 设计 允许 右手 或 左手 EG5-40M 

is EET 
- 按照 工具 上 箭头 标 敏 的 方向 进 给 。 
- 向 任 一 方向 旋转 。 订购 

需要 以 下 信息 : 

好 处 
- ”短工 作 过 期 、 转 换 和 辅助 过 程 1. 柄 径 。 

时 间 消 除 。 2、 应 用 : 
- 没有 灰 座 或 残留 物 。 提供 四 种 版 本 (各 种 抛光 头 ) 。 
- 最 低 润滑 要 求 ( 油 、 乳 化 液 ) 版 本 1 (EG5-08F ` EG5-11F) : 槽 侧面 ( 面 或 
- 可 调节 支撑 定位 使 无 限 圆周 ) 。 

可 释 的 抛光 力 。 -最 大 限度 。 抛 光 深 度 : 20 毫米 ， 用 於 8.5 毫米 的 孔 
- 抛光 力 的 测量 可 实现 一 致 、 和 更 大 的 (EG5-08F) 。 

受 控 的 工作 结果 。 - RARE ° HERE : 对 於 11 毫米 的 孔 ， 抛 光 深 度 为 30 毫米 
- ”用 於 滚 压 台 肩 的 无 限制 滚 压 面 和 更 大 的 (EG5-11F) o 

MENES 。 - 工具 主体 的 弹簧 组 件 平行 放置 
- 易 损 件 易 於 更 换 。 到 工件 表面 。 

- 带 浮动 辊 的 抛光 头 固 定 在 

设计 工具 主峰 的 弹簧 加 载 部 分 。 
- 工具 由 工具 主体 、 抛 光头 和 - 用 於 加 工 孔 和 国 柱 面 。 


Jm: (配备 弹 段 组 件 ， 扰 
玩 机 、 低 摩擦 和 渐进 式 动 作 ) 。 
- ”工具 主 钵 包 合 一 个 千 分 针 ， 可 间接 指示 
满足 弹 自力 。 特 殊 版 本 : 带 有 测量 - 
用 於 传输 弹 筑 力 值 的 换 货 系 统 
有 线 或 无 线 通 信 到 外 部 显示 器 。 
- 抛光 头 固 定 在 弹 自 加 载 的 
工具 主体 部 分 。 抛 光头 组 件 : 
滚轮 (保持 架 内 ) 和 支撑 滚 输 ( 带 大 尺寸 
滚 针 轴承 ) 。 
- 国定 滚 子 后 角 a。 EG5-08F HI EG5-11F 


> RN 


e 


surface matters 


版 本 2 (EGI5-32) : 适用 於 Ø 32 毫米 和 更 大 的 孔 。 版 本 4 (EG5-40M-45°) : 圆柱 面 
- RARE ° HWRE : 80 毫米 。 连接 半径 到 平面 。 
- 工具 主 朵 的 弹 舌 组件 平行 放置 - 适合 中 低 强度 使 用 
到 工件 表面 。 材料 。 
- 03 2eIe CS LE - TRPE AHIS 
TAHEHD ° DEES 4 角 。 m 
- Hiha - ARERI AE H 
引导 滚 简 和 一 个 大 的 支撑 滚 简 固定 在 工具 主体 的 弹 敌 加 载 部 分 。 SS 
刻度 滚 针 轴承 。 - 滚轮 配备 一 体式 四 点 7B 
轴承 。 pn 
Zu 


EGI5-32 
EG5-40M-45° 
版 本 3 (EG5-40M) : 带 轮 廓 的 外 表面 。 
。 适合 中 低 强度 使 用 刀具 名 称 生成 如 下 : 
材料 。 
。 工具 主 凰 的 弹 稚 组 件 平行 放置 工具 类 型 。 | 直径 刀身 不 
到 工件 表面 。 bä 
。 带 有 极 硅 滚 办 的 抛光 头 是 DI um as 
EE ETC 分 。 
滚轮 配备 一 体式 四 点 版 本 
轴承 。 


EG5-40M 
VDI 刀 柄 : 高 度 方 柄 
直径 (毫米 ) 
(毫米 ) Hi ”H2 个 
20, 30, 40 106 8,5/ 20/30 
EG5-08F es E 53 95 | i15 | 84 
20, 30, 40 EK 150 80 
EGI5-32 => 20 58 99 32 24 
50 J 161 
D 4 10 10 
EG5-40M EE 32 Së 92 134 
=g 50 | 67-91 2 
EG5- 20, 30, 40 136 A Te 30 30 
40M-45° 50 147 


笔记 : 0 替代 尺寸 
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二 
所 
DG 
Si 
H 
$m 


EG5T 型 : 
高 性 价 比 

下定 尽 寸 的 任何 线性 、 旋转 对 称 表 面 
的 滚 压 抛光 


特征 参数 

用 於 CNC 控 秽 或 传统 车 床 - RARE ° BARE : 150 米 /分 钾 。 
- 也 适用 於 长 床 身 车 床 。 - ”最 大 限度 。 进 给 速度 : 0.3 毫米 / 转 。 
- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 莹 0.1 微米 ) ° - RAR: mm : 2100 ° 


- 加工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 过 
1400 Nimm? 和 HRC 的 最 大 硬度 之 45. 


订购 
好 上 处 需要 以 下 信息 : 
- 多 功能 ， 紧 涛 ， 便 宜 。 
- 循环 时 间 短 。 1. 工具 保持 器 。 
一 次 设置 完成 处 理 ; 转换 和 2、 构 件 图 。 
消除 了 辅助 过 程 时 间 。 3. 方 柄 尺寸 
(可 用 厚度 : 12、16、20 毫米 ) ° 
设计 
刀具 名 称 生成 如 下 : 
IR 3. 方 柄 
EG5T+-1-SL16 


2. 版 本 
(版 本 1= 正 向 进 给 ， 


滚 简 保持 器 
(可 旋转 180°) 


(版 本 3= 退回 进 给 方 
向 ) 


surface matters 
类 型 EG14 
w Sa 
概述 z 
HRCA AS pt 


SS 


FIRRA 


工具 类 型 E614 和 EG45 具有 相同 的 工具 主体 。 EG14 或 EG45 ; 这 些 工具 之 间 的 区 别 包括 
根据 应 用 ， 这 些 工具 被 分 类 为 抛光 头 和 刀 柄 。 
抛光 到 JI 


EG14 


f 方 柄 SL/ SLA 20、25 和 
SR SEN 


EG14-1-SL32 J 


VDI 标准 69880 


Jia 


EG14 


EG45-40M 


FRATRER 
保 访 者 


EG45-45T 


Capto ` Hab: Ħ 
特殊 保留 者 


A 


=> 


fth 


EG45-55TS 


* 注意 : 根据 抛光 头 和 柄 ， 工 具 分 为 E645 3 EG14 ° TRR EG14 。 
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EG14 型 : 
加 工 

外 表面 

和 圆柱 形 和 
EFL 


二 
所 
SS 
Si 
H 
$m 


FH 通过 电缆 或 无 线 通 信 强 制 值 到 
- 加工 圆柱 形 和 锥 形 外 表面 ， 外 部 显示 器 有 特殊 版 本 。 
外 部 或 内 部 平面 和 圆柱 面 和 - 抛光 天 固定 在 弹簧 加 载 的 
锥 孔 (加 工 所 需 的 特殊 版 本 工具 主体 部 分 。 
HERE) 。 - 国定 滚 子 后 角 a。 


。 用 於 CNC State, 
- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 莹 0.1 微米 ) ° 
- 加 工 所 有 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 过 

1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 生 45. 
对称 工具 设计 多 许 右手 或 左手 

手术 。 
-向 任 一 方向 旋转 。 


好 处 
- 短工 作 过 期 、 转 换 和 辅助 过 程 
时 间 消 除 。 
- 没有 灰 雇 或 残留 物 。 
- ”需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) 。 
- 可 调节 支撑 定位 使 无 限 
可 释 的 抛光 力 。 
- 抛光 力 的 测量 可 实现 一 致 、 
受 控 的 工作 结果 。 
- 用 於 滚 压 台 肩 的 无 限制 滚 奈 面 


和 其 他 兆 缘 。 
- 易 损 件 易 於 更 换 。 
设计 
- 工具 由 工具 主体 、 抛 光头 和 参数 
刀 柄 ， 配 人 备 弹簧 组 件 -最 大 圆周 速度 : 200/2% 。 
无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 - 最 大 进 给 速度 : 0.5 毫米 / 转 。 急 在 
-在 普通 版 中 ,工具 主体 包含 一 个 刻度 盘 工具 上 箭头 标 敏 的 方向 。 
间接 指示 弹簧 力 的 量规 。 一 种 - 最 大 抛光 力 : 10,000 N。 
传授 弹簧 的 测量 系统 


-ER 


en 


surface matters 


订购 


需要 以 下 信息 : 


1. 柄 径 。 

2` RA: 
提供 三 种 版 本 (KEA) 。 
根据 要 求 加 工 锥 度 的 特殊 版 本 。 
版 本 1 : 加 工 孔 和 圆柱 面 。 


锚 孔 深度 (毫米 ) 
最 小 孔径 (mm) 120 140 180 


EG14 > EI: EE 


mk 
H 
T% 
Bi 
路 
9 


版 本 2 : 加 工 平面 。 
版 本 3 : 加 工 圆柱 面 GEA 
尾 架 ) 。 


刀具 名 称 生成 如 下 : 


工具 类 型 刀 柄 : 
VDI = DIN 69880， 两 侧 
安装 SL= 方 柄 


版 本 : 
见 插图 。 


EG14 + ME 3 > EE > GIS 


VDI 刀 柄 : SE 每 个 版 本 的 可 变 尺 寸 (毫米 ) 


Hi 个 H2 


EG14 50 63 DOE 253 32 A} 152 | 43 45 le 50 
60 110 150 50 | 124 


笔记 : 0 替代 尺寸 
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nD E E ES) 
EH 


DEE 


加 工 


特征 


- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 加 工 所 有 人 金属 材料 ， 抗 拉 强 度 可 和 大 


- 可 以 达到 R 的 表面 质量 z< 1 微米 (R 一 种 三 0.1 微米 ) 。 


好 上 处 

-消除 微 缺 口 。 

- 引起 压 应 力 和 冷加工 。 

- 短工 作 角 期、 转换 和 辅助 过 程 


- 没有 灰 雇 或 残留 物 。 

- ”需要 最 少 的 润滑 ( 油 或 乳化 液 ) 。 
- Ren CH 

- 抛光 力 的 测量 可 实现 一 致 、 


- 易 损 件 易 於 更 换 。 


- 工具 由 工具 主 删 、 抛 光头 和 


用 於 CNC Hält en 
液压 复印 机 。 


1400 牛顿 /毫米 2@ 和 HRC 的 最 大 硬度 和 45. 


时 间 消 除 。 


受 控 的 工作 结果 。 


刀 柄 ， 配备 弹 得 组 件 


无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 参数 
-在 普通 版 中 ， 工 具 主体 包含 一 个 刻度 双 - ”最 大 圆周 速度 : 300 米 /分 钾 。 
间接 指示 弹簧 力 的 量规 。 - 最 大 进 给 速度 : 1 毫米 / 转 。 


- 抛光 头 固定 在 弹 自 加 载 的 


TREHI 。 


en 


surface matters 


订购 


需要 以 下 信息 : 


1. 柄 径 。 
2. 组 件 线 何 : 

EG45-40M ` 加 工 圆 柱 面 

连接 半径 到 平面 。 

- 适合 中 低 强度 使 用 
材料 。 

- 配备 极 罕 滚轮 ; 由 於 其 
紧凑 的 设计 ， 但 是 ， 这 种 滚 子 轴承 不 能 
承受 高 负荷 。 

- 高 过 4,000 N。 

EG45-45T ` 加 工 圆柱 体 或 平面 

连接 过 渡 半 径 可 达 75° 0 

- Gin ; 适用 於 高 强度 


mk 
H 
E 
SE 
FS 
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材料 。 

-浮动 辊 。 

EG45-45F ` 加 工 凸 凹 形状 
插入 或 进 料 过 程 。 


- 带 有 特殊 形状 浮动 辊 的 特殊 版 本 。 
3. 版 本 3 : 提供 三 个 版 本 (各 种 

擦 亮 的 头 ) 。 

版 本 1 : 加 工 圆 柱 面 (包括 

WAA) 。 

版 本 2 : 卡 盘 侧 的 机 面 (包括 

ERAR) o 


版 本 3 : 加 工 圆柱 面 〈 进 给 方向 
Se 可 加 工 工件 半径 
不 滚 子 半径 r (mm) 


0.8 1.2 Lë 2.5 4 个 6.3 
EG45-40M |0,8-3 |1,2-5 |2,5-8 |4-12 |6-40 | <10 
e E EN eet ele lie enee 
EG45-45F | 适合 工件 输 廓 的 特殊 滚 输 


O EN 


o 


GENEE 


刀具 名 称 生成 如 下 : 


工具 类 型 滚 简直 径 


TA VDI 刀 柄 : 度 正方 形 每 个 版 本 的 可 变 尺寸 (Ski 
直径 1 毫米 ) 小 腿 
(毫米 ) (毫米 ) 1 个 2 个 3 个 


H1 个 H2 个 py 一 种 b 人 E F G = k 
40, 50 149 52 163 127 
om gra e women 1 es 


EG45-45T 


25 或 32 483 


记 : 1 替代 尺寸 。 


en 


surface matters 


EG90 型 : 
气缸 ， 内 部 
和 外 部 锥 度 
和 平面 


特征 

- ”用 於 加 工 任何 线性 、 旋 转 对 称 
指定 尺寸 的 表面 ， 连 同 
连接 半径 或 拱 形 半径 ， 例 如 圆柱 凰 ， 
外 部 或 内 部 锥 度 或 平面 。 

- ”任何 可 以 塑性 成 型 的 金属 材料 ， 具 有 
硬度 高 达 45 HRC， 可 以 滚 光 。 

- ”和 从 成 品 表面 开始 ， 表 面 粗糙 度 为 
Rz< 1 hm 可 在 一 次 通过 中 实现 。 


mk 
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好 上 处 

- 按照 以 下 设置 在 一 个 设置 中 完成 处 理 
车 床 或 加 工 中 心 的 切削 过 程 。 

- ”与 流程 相 比 ， 过 期 时 间 短 
去 除 材 料 。 

- FATE CNC 控制 的 机 床上 使 用 而 设计 ， 但 
同样 的 优势 可 以 在 传统 上 实现 
车 床 。 

- ”定位 在 进 料 中 的 浮动 抛光 辊 
方向 是 特别 有 利 的 ， 因 为 它 
RESIDI TEIE RAH fth 
AREAN o 


- DRAJIRMES A 
无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 参数 

- 该 工具 的 普通 版 本 配备 了 - RARE ° AARE : 250/2 ° 
测量 工具 。 - ”最 大 限度 。 进 给 速度 : 0.5 毫米 / 转 。 

- 特殊 版 本 有 一 个 位 置 传感器 。 - 最 大 限度 。 抛 光 力 ` 10,000 N 。 

- 其 他 组 件 包括 滚 输 头 和 滚 输 
保持 器 。 


O TD 


二 
所 
xis 
z 
H 
$m 


订购 


需要 以 下 信息 : 


1. 刀 架 和 机 床 的 类 型 。 
2、 构 件 图 。 
三 、 应 用 : 
提供 两 种 版 本 (各 种 抛光 头 ) 。 
可 应 要 求 提 供用 於 内 表面 的 特殊 版 本 。 
版 本 1 : 加 工 外 部 轮廓 和 孔 
Ø 200 毫米 及 更 大 (安装 在 盘 式 转 塔 上 ) 。 
版 本 2 : 加 工 外 部 轮廓 和 孔 
(安装 在 圆 盘 式 转 塔 或 立 式 转 塔 上 ) 。 


EG90-1-45T 
刀具 名 称 生成 如 下 : 


注 : SL= 方 柄 ， 特 殊 滚 子 设计 和 
提供 其 他 工具 固定 器 。 


RARE ° Bur- 最 大 限度 。 最 大 限度 
$ T 拉 伸 
力量 半径 力量 
(FH) LSK) ( 牛 /毫米 四) 
EG90 20 Lë 1400 二 80 99 60 181 63 98 >VDI A0 


surface matters 


EF45 型 : 
深 滚 圆 角 


特征 m 
- 用 於 在 车 淹 零 件 ( 例 如 轴 ) 上 加 工 图 角 ， H 

BT R HDR o S 
SA E, gB 
-一 个 浮动 辊 。 pn 
- 针对 半径 调整 的 抛光 力 监控 CH 


TAFARN SR RIESEN o 


KS 

- 可 和 与 传统 或 CNC 控制 的 车 床 一 起 使 用 。 
-在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 

- 允许 右手 或 左手 操作 。 

- 向 任 一 方向 旋转 。 


设计 参数 
-“ 刀 体 有 刀 柄 和 弹 自 组 件 - ”最 大 限度 。 圆 周 速 度 : 20 米 /分 钾 
无 间 阶 、 低 摩擦 和 渐进 式 动 作 。 - 最 大 限度 。 抛 光 力 : 20 kN ° 


普通 版 配备 了 一 个 千 分 鱼 ， 
间接 表示 弹 自力 。 特 殊 版 本 
可 以 包括 用 於 外 部 的 感应 测量 系统 
ATES ° 

-“” 带 滚轮 的 抛光 头 固 定 在 弹簧 上 
工具 主体 的 加 载 部 分 。 弹 簧 允许 
滚 柱 保持 器 在 受到 影响 时 弹性 移动 
作用 在 工具 上 的 径 向 或 轴 向 抛光 力 
保持 器 。 

- ”保持 架 固定 滚 子 ， 滚 子 由 一 个 支撑 
支撑 朵 探 用 大 型 滚 针 轴承 。 


O TD 


二 
所 
xis 
z 
H 
$m 


订购 
需要 以 下 信息 : 


1. 刀 架 和 机 床 的 类 型 。 
2、 构 件 图 。 
3. 圆 角 半 径 。 
4. 材 料 特性 。 


刀具 名 称 生成 如 下 : 


EF45 


单身 的 -| 版 本 滚 简直 径 ”| 滚 子 半径 


TE 30° | DIN 69880， 支 架 
Ema 


注 : SL= 方 柄 ; 根据 要 求 提供 特殊 刀 柄 。 


主要 尺寸 刀 柄 直径 
(ŒX) (毫米 ) 


EZ 
(TT (毫米 ) | | ; bp 


EE CEEoRo 口 


surface matters 


EF90 型 : 
Ga) 

螺纹 根部 半径 
在 外 螺纹 上 


特征 
- 深 滚 压 螺 纹 根 部 半径 (外 部 ) 。 
- ”在 机 器 的 螺纹 循环 中 进行 深 滚 奈 。 
-” 轴 向 浮动 滚 子 补偿 轻微 

定位 误差 。 
- ”各 种 间距 的 自动 滚 简 角度 设置 。 
- ”人 无 需 加工 右 旋 和 左旋 螺纹 

转换 。 
- ”适合 螺纹 根部 半径 的 滚 子 

工件 。 
- ”集成 预 加 载 机 制 ， 乱 需 额 外 的 X 轴 


ER 
需要 调整 。 


mk 
H 
© 
SE 
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好 上 处 

- 可 和 与 传统 或 CNC 控制 的 车 床 一 起 使 用 。 参数 

- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 -最 大 限度 。 圆 周 速度 ` 20 米 /分 钾 。 
-多 许 右手 或 左手 操作 。 - 最 大 限度 。 抛 光 力 : 15 kN 。 


- 向 任 一 方向 旋转 。 


-“ 刀 体 有 刀 柄 和 弹 自 组 件 
无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动 作 。 

- ”普通 版 配备 了 一 个 千 分 钴 ， 
间接 表示 弹 自力 。 特 殊 版 本 
可 以 包括 用 於 外 部 的 感应 测量 系统 
ATES ° 

-“” 带 滚轮 的 抛光 头 固 定 在 弹簧 上 - 
工具 主体 的 加 载 部 分 。 弹 簧 允许 
滚 柱 保持 器 在 受到 影响 时 弹性 移动 
作用 在 工具 上 的 径 向 或 轴 向 抛光 力 
保持 器 。 

- 滚 子 县 持 在 滚 子 固定 器 内 ， 带 有 
滑动 轴承 螺栓 。 

-” 滚 简 支 架 所 动 ， 使 得 滚 简 
自动 调整 到 螺 距 。 固 定 螺丝 
限制 滚 简 的 杠 转 角度 。 


ER 


二 
2 
xis 
z 
H 
$m 


需要 以 下 信息 : 


1. 刀 架 和 机 床 的 类 型 。 
2、 构 件 图 。 

3. 螺 纹 尺 寸 。 

4 .螺纹 根 部 半径 。 
5. 材 料 特性 。 


EF90 
刀具 名 称 生成 如 下 : 


单身 的 -| 版 本 RAAR 


滚 简 深 
滚动 工具 
钢板 弹簧 
安排 - 标准 69880 > 
HETE 90° 安装 在 


任何 一 这 


注 : SL= 方 柄 ; 根据 要 求 提供 特殊 刀 柄 。 


主要 尺寸 _ 刀 柄 直径 
(毫米 ) (毫米 ) 


力量 
( 牛 /毫米 :@) 毫米 一 种 b C bi 个 
EF90 20 IG 1400 240 100 | 120 | 228 103 45 >VDI 40 


gn CEEoRo 品 


surface matters 


HF90 型 : 
SES), 
外 螺纹 的 螺纹 根部 半 


径 


特征 

- 深 轧 动态 加 载 外 螺纹 
螺纹 根 (例如 公制 ISO 螺纹 或 惠氏 螺纹 
线程 ) 。 

- 液压 深 滚 压 工具 (HGP 系 列 液压 装置 
单独 提供 ) 。 

-在 机 器 的 螺纹 循环 中 进行 深 滚 压 。 

- 各 种 螺 距 的 自动 滚 子 角度 设置 。 

- 用 於 CNC 控制 的 车 床 。 

- ”任何 可 以 塑性 成 型 的 金属 材料 ， 向 上 
达到 1400 N/mm? 的 抗 拉 强 度 或 屈服 强度 
1200 N/mm? 可 以 滚 光 。 


中 
H 
a 
SE 
FS 
Zu 


好 上 处 

- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 参数 

-” 轴 向 浮动 滚 子 补偿 微小 位 置 - - RARE ° BARE : 20 米 /分 钾 。 
错误 。 - ”最 大 限度 。 抛 光 力 : 20 kN。 

设计 


- HG90 工具 由 带 有 液压 装置 的 基本 工具 主体 组 成 
跟随 系统 和 深 滚 奈 头 。 
- ”根据 版 本 ， 可 以 交付 该 工具 
具有 多 种 刀 柄 (例如 HSK、Capto、VDI 或 
正方 形 ) 。 


NET, 8 


订购 


需要 以 下 信息 : 


二 
2 
xs 
z 
H 
$m 


1. 刀 架 和 机 床 的 类 型 。 
2、 构 件 图 。 

3. 螺 纹 尺 寸 。 

4. 螺 纹 根部 半径 。 
5. 材 料 特性 。 


刀具 名 称 生成 如 下 : 


Kl HF90 


Jim 
标准 69880 ， 
安装 在 
任何 一 让 


笔记 : SL= 方 柄 ， 
ZS= 直 柄 ; 根据 要 求 提 供 特殊 刀 柄 。 


HERY 刀 柄 直径 


(=X) (毫米 ) 


(ŒX) 毫米 米 一 种 一 种 1 仙 bli 个 
HF90 20 25 1400 >40 37 I 77 |109 12213111108120 二 VD140 


M 


EC 
EFI90 型 
REL 
内 螺纹 的 螺纹 根部 半 


T 


特征 
- 深 滚 压 螺 纹 根 部 半径 (内 部 ) 。 
-在 机 器 的 螺纹 循环 中 进行 深 滚 压 。 
-” 轴 向 浮动 滚 子 补偿 轻微 

定位 误差 。 
- ”各 种 间距 的 自动 滚 简 角度 设置 。 
- ”人 无 需 加工 右 旋 和 左旋 螺纹 

转换 。 

适合 螺纹 根部 半径 的 滚 子 

工件 。 

- ”集成 预 加 载 机 制 ， 乱 需 额 外 的 X 轴 


mk 
H 
E 
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FS 
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好 上 处 
- 可 与 传统 或 CNC 控制 一 起 使 用 参数 
车 床 。 - BARE BARE : 20 米 /分 钾 。 
- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 - 最 大 限度 。 抛 光 力 : 15 kN 。 
- ”多 许 右手 或 左手 操作 。 


- 向 任 一 方向 旋转 。 


- TRATIRI ESA 
无 间隙 、 低 摩擦 和 渐进 式 动作 。 
普通 版 配备 了 一 个 千 分 钴 ， 
间接 表示 弹簧 力 。 特 殊 版 本 
可 以 包括 用 於 外 部 的 感应 测量 系统 
RATES o 

-” 带 滚 输 的 抛光 头 固 定 在 弹簧 上 - 
工具 主体 的 加 载 部 分 。 弹 自 允 许 
滚 柱 保持 器 在 受到 影响 时 弹性 移动 
作用 在 工具 上 的 径 向 或 轴 向 抛光 力 
保持 器 。 

- 滚 子 县 持 在 滚 子 固定 器 内 
滑动 轴承 螺栓 。 滚 轮 支 架 气动 使 得 
滚轮 自动 调整 到 螺 距 。 一 种 

固定 螺钉 限制 了 滚 简 的 框 转角 度 。 


NET, 8 


GES EEMO 


订购 

需要 以 下 信息 : 

1. 刀 架 和 机 床 的 类 型 。 

2、 构 件 图 。 

3. 螺 纹 尺 寸 。 

4. 螺 级 根部 半径 。 

5. 材 料 特性 。 #90 

刀具 名 称 生 成 如 下 : 

单 辊 深 滚 简 直径 | | 螺纹 根 
滚动 工具 半径 
内 螺纹 
标准 69880 > 
安装 在 

任何 一 稳 

注 :SL= 方 柄 ， 


ZS= 直 柄 ; 根据 要 求 提供 特殊 刀 柄 。 


最 大 限度 。Bur- 最 大 限度 最 大 限度 主要 尽 寸 


整理 (ŒX) 


力量 
(FH) z C bi 个 ”b2 个 
电 喷 90 20 Lë 1400 二 80 LA | pa 12201 20 


X 
42 


三 VD1 40 


EC 
HFI90 型 : 
Gab 
内 螺纹 的 螺纹 根部 半 


T 


特征 

- ”动态 加 载 内 螺纹 的 深 滚 压 
在 螺纹 根部 (例如 公制 ISO 螺纹 、Whitworth 
石油 工业 用 螺纹 或 锥 形 螺纹 ) 。 

- 液压 深 滚 压 工具 (HGP 系 列 液压 装置 
单独 提供 ) 。 

-在 机 器 的 螺纹 循环 中 进行 深 液压 。 

- 深 轧 力 由 液压 决定 
压力 。 所 需 压力 取决 认 
螺纹 根部 半径 的 大 小 和 材料 
力量 。 

- 各 种 间距 的 自动 滚 简 角度 设置 。 

- 用 於 CNC 控制 的 车 床 。 

- 任何 可 以 塑性 成 型 的 金属 材料 ， 
高 达 1400 N/mm? 的 断裂 强度 或 届 服 
1200 N/mm? 的 强度 可 以 滚 光 。 


mk 
H 
E 
SE 
FS 
Zu 


好 上 处 
- 在 一 个 设置 中 完成 处 理 。 
- 轴 向 浮动 滚 子 补 仙 轻 微 参数 
定位 误差 。 -最 大 限度 。 圆 周 速度 : 20 米 /分 钾 。 
-没有 径 向 力 传 甫 到 机 器 ， 因 为 - 最 大 限度 。 抛 光 力 : 40 kN 。 
RARE 180°。 这 人 允许 高 深 
要 施加 的 塌 摧 力 。 


- HFI90 工具 由 基本 工具 主 笨 和 深度 
滚 头 。 

- HATRA 
要 加 工 的 螺纹 尺寸 ， 深 滚 压 头 是 
更 改 以 适应 螺纹 尺寸 和 设计 。 

- ”这 些 工 具 配 备 了 模 坟 化 接口 ， 用 於 
安装 机 器 所 需 的 刀 柄 。 


O TD 


